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^= [ Fortsetzung auf der ndchsten Seiie J 

= ^54) Title: METHOD FOR PRODUCING A THREE-DnVTENSIONALLY FORMED ARMOURING COMPONENT FOR VEIO- 
= CLE BODIES 

= (54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES DREIDIMENSIONAL GEFORMTEN PANZERUNGSBAU- 
= TEILS FOR FAHRZEUGKAROSSERIEN 

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a three-dimensionally formed armouring component for vehicle 
. bodies. The aim of the invention is to be able to produce armouring components in a repeatedly accurate manner with minimal post- 
== machining requirements and with lower dimensional tolerances than comparable weldments. To this end, sheet metal moulded parts 
== produced from hardenable steel by means of a thermal pre-treatment, the heating speed and temperature being selected at least 
^= ""^^ ^he austenitic or partially auslenitic state depending on the alloy content is achieved, and the formed armouring components are 
press-formed and optionally subsequently subjected to quench or themial treatment. According to the invention, the hot-forming 

and quench-hardening of the steel plates is carried out in one working cycle, the austenitic steel plates are formed within a maximum 

^ period of 90 seconds by means of a compression mould, the entire formed component is held in contact with the compression mould. 
^ and the formed component is cooled in the closed compression mould, with a cooling speed which corresponds at least to the material- 
specific critical cooling speed. 

m 

^ (57) Zusammenfassung: lis handelt sich um ein Verfahren zur Herstellung eines dreidimensional geformten Panzerungsbauteils 
QQ fiir Fahrzeugkarosserien. Die Panzerungsbauteile sollen bei minimierten Nachbearbeitungserfoidemissen wiederiiolgenau und mit 

geringeren Masstoleranzen als vergleichbare Schweisskonstmktionen herstellbar sein. Dies erfolgt durch Heretcllen von Blechform- 
O tcilcn aus hartbarcm Stahl unter thcrmischcr Vorbehandlung, wobci die Aufhcizgcschwindigkcit und -tcmpcratur wcnigstens bis zum 
If^ Erreichen des legiemngsgehallsabhangigen auslenitischen oder leilauslenischen Zustand gewahlt werden, und eine darauf folgende 
O Pressformgebung und gegebenenfalls anschliessende Harte- bzw. WSrmebchandlung der gefoimien Panzerungsbauteile erfolgt, 
O und das Warmumformen und das Abschreckh&ten der Stahlplatinen in eincm Arbeitsgang durchgeftJhrt werden, die austenitisierte 
^ Stahlplaline innerhaJb einer Zeit von maximal 90 Sekundcn mittels Presswerkzeug umgeformi wird, das umgefonnte Bauteil im 
Q vollflachigen Konlakt mit dem Presswerkzeug gehalien wird, die Abkuhlung des umgeformten Bauteils im geschlossenen Press- 

werkzeug erfolgt und die AbkUhlung des umgeformten Bauteils im geschlossenen Presswerkzeug mit einer AbkUhlgeschwindigkeil 
^ erfolgt, die wenigstens der materialspczifischen kritischcn Abkuhlgeschwindigkeit entsprichl. 
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